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VORRICHTUNG ZUR KONTINUIERLICHEN HERSTELLUNG VON TROPFBEWASSERUNGSROHREN 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur kon- 
tinuierlichen Herstellung von Tropfbewasserungsrohren, umfassend eine 

5 Extrusionseinrichtung zur Erzeugung eines Rohrkdrpers, eine Kalibriereinrich- 
tung und eine Kuhleinrichtung fur den Rohrkorper, eine Zufuhreinrichtung fur 
Dosierelemente in den Rohrkorper entiang einer Fuhrungsbahn, und Mittel zum 
Verbinden der Dosierelemente mit der Innenwandung des Rohrkorpers, beste- 
hend aus einem Anpresselement, das durch den Endbereich der Fuhrungs- 

10 bahn gebildet ist und in den exlrudierten Rohrkorper hineinragt, und einem An- 
pressglied, das aussenseitig im Bereich des Anpresselementes an den Rohr- 
korper anpressbar ist, wobei die Kalibriereinrichtung aus einem rohrformigen 
Korper gebildet ist, dessen Einfuhrbereich sich auf den gewtinschten Durch- 
messer des Rohrkorpers verengt und dessen lang gestreckter Korperbereich in 

16 die Kuhleinrichtung hineinragt. 

Mit derartigen bekannten Vorrichtungen werden Tropfbewasserungs- 
rohre hergestellt, mit welchen eine direkle Bewasserung von Pflanzen erreich- 
bar ist. Im Bereich jeder Pflanze sind in diesem Rohr Dosierelemente ange- 
bracht, durch welche das Wasser uber eine Bohrung aus dem Tropfbewasse- 

20 rungsrohr tropfweise ausgelassen wird. Durch diese direkle tropfweise Bewas- 
serung der einzelnen RIanzen wird nicht in unnotiger Weise eine grosse 
Menge des Wassers verschwendet, wie dies ubiichenweise bei Bewasserungs- 
anlagen geschieht, mittels welchen das Wasser durch Spritzanlagen grossfla- 
chig verteilt wird. Mit der Tropfbewasserung wird ein ausserst wirtschaftliches 

25 System angewendet, das Wasser kann sehr sparsam eingesetzt werden. 

Aus der EP-A-0 970 602 ist eine Einrichtung zur Herstellung derarti- 
ger Tropfbewasserungsrohre dargestellt. Hierbei wird durch eine Extrusionsein- 
richtung ein Rohrkorper erzeugt, der eine Kalibrier- und Kuhlvorrichtung durch- 
lauft. In den Rohrkorper eingefuhrt werden fortlaufend Dosierelemente, die kon- 
30 tinuierlich vorgeschoben werden. Sobald das vorderste Dosierelement mit der 
extrudierten Rohrwandung in Kontakt kommt, wird dieses mitgezogen und mit- 
tels einem im Rohrkorper angebrachten Anpresskorper und einem aussenseitig 
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auf die Rohrwandung wirkenden Anpressband mit dem Rohrkorper verbunden. 
In bekannter Weise wird danach in die RohnA/andung die Austrittsoffnung fiir 
das Wasser angebracht. 

Mit dieser bekannten Vorriclitung erfolgt das Anpressen der Dosier- 
elemente an die Innenwandung des Rolirkorpers und das Verbinden des 
Dosierelementes mit dem Rohrkorper hinter der Kalibriereinrichtung innerhalb 
der Kuhleinrichtung. Dies bedeutet, dass sioli der Rohrkorper, bis er die 
Anpress- und Verbindstelle errelcht, wegen des relativ langen Weges innerhalb 
der Kuhleinrichtung urn ein betrachtliohes Mass abgekuhit hat. Um trotzdem 
eine gute Verbindung der Dosierelemente mit der Innenwandung des Rohrkor- 
pers erreichen zu konnen, werden die Dosierelemente wahrend des Zufuhrens 
durch eine Heizeinrichtung gefuhrt und auf eine bestimmte Temperatur aufge- 
heizt. Eine derartige Heizeinrichtung ist jedoch aufwandig und umstandlich. 
Ausserdem kann mit der oben beschriebenen Einrichtung kein Rohr mit einer 
Wandstarke von unter 0,2 mm hergestellt werden, da die Verschweissung des 
Dosierelementes mit dem Rohr nicht sicher erfolgt. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht somit darin, eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Tropfbewasserungsrohren zu schaffen, bel 
welcher auf die Heizeinrichtung zum Aufheizen der zuzufuhrenden Dosier- 
elemente verzichtet werden kann und mit welcher trotzdem eine optimale Ver- 
bindung zwischen den Dosierelementen und der Innenwandung des Rohrkor- 
pers erreicht werden kann. 

Erfindungsgemass erfolgt die Losung dieser Aufgabe dadurch, dass 
der lang gestreckle Korperbereich des rohrfomSigen Korpers der Kalibrierein- 
richtung mit einer Ausnehmung versehen ist, in welche das Anpressglied hin- 
einragt, so dass der Anpress- und Verbindvorgang der Dosierelemente mit der 
Innenwandung des Rohrkorpers innerhalb der Kalibriereinrichtung erfolgt. 

Mit dieser Anordnung wird vermieden, dass sich der extrudierte 
Rohrkorper wahrend des Vorlaufs bis zum Ort, wo der Anpress- und Verbind- 
vorgang mit den Dosierelementen stattfindet, zu stark abkuhit, sodass auf die 
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Heizeinrichtung zum Aufheizen der zuzufuhrenden Dosierelemente verzichtet 
werden kann. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, dass die 
Ausnehmung im lang gestreckten Korperbereich des rohrformigen Korpers die 
Form eines Schlitzes aufweist, welclier sicli vom Ende des in die Kuhleinrich- 
tung hineinragenden lang gestreckten Korperbereichs bis gegen die die Kuhl- 
einrichtung abscliliessenden Wandung erstreckl, durcli welche der lang ge- 
streckte Korperbereicli in die Kuhleinrichtung eingefuhrt ist. Dadurch wird ein 
einf acher Aufbau erreicht. 

In vorteilhafter Weise ist das Anpressglied als Anpressrolle ausge- 
bildet. Dadurch wird sichergestellt, dass der Anpressdruck zum Verbinden der 
Dosierelemente mit der Innenwandung des Rohrkorpers (iber die gesamte 
Lange des Dosierelementes konstant ist, so dass diese optimal wird und die 
Gefalir ausgeschlossen wird, dass der Labyrinthdurchgang beispielsweise 
durcli zu grosse Anpressung in einzelnen Bereichen beeintrachtigt wird. 

Durcli die I\/I6glichkeit, den Anpressdruck der Anpressrolle an den 
Rohrkorper einstellen zu konnen, kann dieser an die Beschaffenheit des Roh- 
res und des Dosierelementes angepasst werden. 

I 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, 
dass die Anpressrolle eine Einbuchtung aufweist, die der Aussenkontur des 
Rohrkorpers im Bereich der Kalibriereinrichtung entspricht- Dadurch wird ein 
gleichmassiger Druck der Anpressrolle uber die gesamte Breite des Dosierele- 
mentes erreicht, die Verbindung wird optimal. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, 
dass mindestens im Grund der Einbuchtung der Anpressrolle eine uber den 
gesamten Umfang verlaufende Markierungsstruktur angebracht ist, welche auf 
die Oberflache des Rohrkorpers im Bereich des Dosierelementes ubertragbar 
ist, Diese Markierung der Oberflache des Rohrkorpers ermoglicht, dass die 
Position des Dosierelementes im Rohrkorper von aussen genau feststellbar ist. 
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SO dass die Bohrung fur die Austrittsoffnung am richtigen Ort angebracht wer- 
den kann, unabhangig von. den Abstanden der Dosierelemente untereinander. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, 
dass die Zufuhreinrichtung eine Vereinzelungseinrichtung umfasst, in welcher 
5 von den kontinuierlich zugefuhrten Dosierelementen jeweils das nachste er- 
fassbar ist, gesteuert auf die FQhrungsbahn ausstossbar ist und mittels einer 
Luftstromung entlang der FQhrungsbahn in den Rohrkorper einbringbar ist. 

Dadurch konnen Tropfbewasserungsrohre hergestellt werden, deren 
Dosierelemente einen wahlbaren Abstand haben voneinander. Dies ist ins- 

10 besondere beispielsweise bei der Bewasserung von Baumen oder Strauchern 
vorteilhaft, indem das entsprechende Tropfbewasserungsrohr im Bereich der 
Wurzein dieser Pflanzen mehrere Dosierelemente mit Austrittsoffnungen auf- 
weist, die eineri relativ kleinen Abstand haben voneinander. Zwischen den 
Pflanzen haben diese Tropfbewasserungsrohre uber eine grossere Distanz 

15 aber keine Austrittsoffnungen mehr, wodurch dieser Zwischenberelch nicht 
auch noch bewassert wird. 

In vorteilhafter Weise besteht die Vereinzelungseinrichtung aus zwei 
antreibbaren Rollen, die einander gegenuberliegend angeordnet sind, wobei 
jeweils ein Dosierelement von den kontinuierlich zugefuhrten Dosierelementen 
20 durch die beiden Rollen erfassbar, in eine Warteposition bringbar und von die- 
ser auf die FQhrungsbahn ausstossbar ist. Dadurch lassen sich die Dosierele- 
mente in optimaler Weise mit gewunschtem Abstand im Rohrkorper anbringen. 

In der FQhrungsbahn ist ein Sensor angebracht, mit welchem das Er- 
reichen der Warteposition des jeweillgen Dosierelementes feststellbar ist, wo- 
25 durch ein storungsfreier Herstellungsablauf gewahrleistet ist. 

Die Luftstromung ist mit Luftdusen erzeugbar, die aus Zufuhrleitun- 
gen gebildet sind, die in die FQhrungsbahn munden, wobei die Zufuhrleitungen 
so angeordnet sind, dass der jeweils austretende Luftstrom mit einem Winkel 
von etwa 25° auf das vorzuschiebende Dosierelement auftrifft. Damit wird ein 
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sehr schneller und einfacher Transport der Dosierelemente erreicht, die Ge- 
nauigkeit ist gewahrleistet. 

Eine Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung wird nachfolgend 
anhand der beiliegenden Zeichnung beispielhaft naher eriautert. 

5 Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung der erfindungsgemassen 
Vorrichtung im Bereich der Vereinzelungseinrichtung, der Extrusionsein- 
riclitung, der Kalibriereinrichtung und der Kiilileinriclitung; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Kalibriereinrichtung mit der 
10 Anordnung der Anpressrolle; 

Fig. 3 eine Querschnittdarstellung im Bereich der Anpressrolle quer 
zur Laufrichtung des extrudierten Rohrkorpers; entlang Linie 11-11 gemass Fig. 1 
und 

Fig. 4 im Schnitt den Verbindungsbereich des Dosierelementes mit 
15 dem Rohrkorper mit der ubertragenen Markierungsstruktur, die in dieser Figur 
stark vergrossert dargesteilt ist. 

Fig. 1 zeigt eine Extrusionseinrichtung 1 , aus welcher ein Rohrkorper 
2 in bekannter Weise extrudiert wird, Dieser Rohrkorper 2 wird in eine Kalibrier- 
einrichtung 3 eingeleitet und auf das gewQnschte Mass gebracht. In bekannter 
20 Weise durchlauft der kalibrierte Rohri<6rper 2 nach der Kalibriereinrichtung 3 
eine Kuhleinrichtung 19. Der Rohricorper 2 wird zur Weiterverarbeitung durch 
nicht dargestellte Einrichtungen gefuhrl und kann beispielsweise aufgewickelt 
werden. 

In den Rohrkorper 2 hinein ragt eine Fuhrungsbahn 4, die die Fort- 
25 setzung einer Zufuhreinrichtung 5 fur Dosierelemente 6 bildet, uber welche die 
Dosierelemente 6 in bekannter Weise und in ununterbrochener Reihe einer 
Vereinzelungseinrichtung 7 zugefuhrt werden. 
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Die Vereinzelungseinrichtung 7 umfasst zwei antreibbare Rollen 8 
und 9, die einander gegenuberliegend sind. Die beiden Rollen 8 und 9 sind mit 
einem schematisch dargestellten Antrieb 10 bzw. 1 1 ausgestattet, welche die 
beiden Rollen 8 und 9 in Pfeilrichtung antreiben konnen. Die beiden Antriebe 
5 10 und 1 1 sind mit einer schematisch dargestellten Steuereinrichtung 12 ver- 
bunden. 

Das vorderste Dosierelement 6' der durch die Zufuhreinrichtung 5 
zugefuhrten Dosierelemente 6 ist durch die beiden Rollen 8 und 9 ergriffen 
worden und in die hier dargestellte Warteposition gebracht worden. DIese 
10 Warteposition wird durch einen in der Fuhrungsbahn 4 angebrachten Sensor 
13 uberwacht, der ebenfalls mit der Steuereinrichtung 12 verbunden ist. 

Aus dieser Warteposition wird, wenn der Befehl von der Steuerein- 
richtung 12 ausgegeben wird, das Dosierelement 6' mit grosser Beschleuni- 
gung der angetriebenen Rollen 8 und 9 In die Fuhrungsbahn 4 hinausbefordert. 

15 Durch die grosse Beschleunigung entsteht zwischen dem hinausbeforderten 
Dosierelement 6' und dem nachfolgenden Dosierelement 6 ein Zwischenraum. 
Die Geschwindigkeit der Rollen wird reduziert, das nachfolgende Dosierelement 
6 wird durch die Rollen 8 und 9 erfasst und wiederum in die Warteposition ge- 
bracht, wonach die Rollen 8 und 9 bis zum nachsten Empfang eines Signals 

20 still stehen. 

Das in die Fuhrungsbahn hinausbeforderte Dosierelement wird durch 
eine Luftstromung erfasst und weiter transportiert. 

Die Luftstromung ist durch Luftdusen 14 in der Fuhrungsbahn 4 er- 
zeugbar, welche Luftdusen 14 durch Zufuhrieitungen 15 gebildet sind, welche 

25 in eine Abdeckung 16 munden, die die Fuhrungsbahn 4 gegen oben ab- 
schliesst. Um einen schnellen und optimalen Transport der Dosierelemente 
uber die Fuhrungsbahn 4 zu erreichen, sind die Zufuhrieitungen 15 so ange- 
ordnet, dass der jeweils austretende Luftstrom mit einem Winkel von etwa 25° 
auf das vorzuschiebende Dosierelement auftrifft. Dabei wird das Dosierelement 

30 mit einer Geschwindigkeit transportiert, die grosser ist als die Geschwindigkeit 
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des extrudierten Rohres. Das Dosierelement kann beispielsweise eine Ge- 
schwindigkeit von etwa 50 m/s erreichen. 

Mit dieser Luftstromung gelangt das Dosierelement uber die Fuh- 
njngsbahn 4 in den Bereich der Kalibriereinrichtung 3 und wird vom vorlaufen- 
den extrudierten Rohrkorper 2, der die Kalibriereinrichtung 3 durchlaufl, mitge- 
nommen. Diese Kalibriereinrichtung 3 ist aus einem rohrformigen Korper 22 
gebildet, dessen Einfuhrbereich 23 trompetenfomiig ausgebildet ist und sich 
auf den gewGnschten Durchmesiser des Rohri<6rpers 2 verengt. An den Ein- 
fuhriaerBich schliesst sich ein lang gestreckter Korperbereich 24 an, welcher 
durch eine 6ffnung 25 in einer die Kuhleinrichtung 19 abschliessenden Wan- 
dung 26 gefuhrt Ist und in die Kuhleinrichtung 19 hlneinragt. Im hier darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel ist zwischen dem trompetenformigen Einfuhrbe- 
reich 23 und der Wandung 26 der Kuhleinrichtung eine Zwischenplatte 28 ein- 
gelegt. 

Der lang gestreckte Korperiaereich 24 ist mit einer Ausnehmung 27 
versehen, in welche eIn als Anpressrolle 18 ausgebildetes Anpressglied hlnein- 
ragt. 

Am Endbereich der Fiihrungsbahn 4 ist ein Anpresselement 17 an- 
geordnet, auf welchem das Dosierelement 6", das durch den Rohri<6rper 2 mit- 
genommen wird, abgestutzt wird. Mit dem Anpresselement 17 wirkt die An- 
pressrolle 18 zusammen, die aussenseitig an den Rohrkorper 2 anpressbar ist. 
Durch die Anpressrolle 18, welche mit der Aniagengeschwindigkeit synchroni- 
siert ist, und das Anpresselement 17 wird das Dosierelement 6" in den noch 
sehr weichen Rohri<6rper 2 eingepresst und mit diesem verbunden. Durch die 
Venwendung einer Anpressrolle 18 ertiait man Qber die gesamte Lange des 
Dosierelementes 6" einen gleich bleibenden Druck, so dass die Verbindung 
zwischen Dosierelement 6" und Rohrkorper 2 in optimaler Weise erfolgen kann. 
In bekannter Weise lasst sich der Anpressdruck der Anpressrolle 18 einstellen 
und an die voriiegenden Verhaltnisse anpassen. 

In bekannter Weise durchlauft danach der Rohri<6rper 2 die Kuhlein- 
richtung 19, wo der Rohri<6rper 2 abgekuhit wird. 
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Um eine optimale Verbindung zwischen Dosierelement und Rohrkor- 
per 2 zu erreichen, ist die Anpressrolle 18 innerhalb der Kalibriereinrichtung 3 
angeordnet, so dass das Material des Rohrkorpers 2 im Verbindungsbereich 
nocli niclit zu stark abgekuhit ist. 

Ober die Steuerung 12 lasst sich die Intervallgrosse des Ausstos- 
sens des jeweiiigen Doslerelementes 6' auf die FQIirungsbahn 4 beliebig pro- 
grammieren. Die Zeitspanne nach dem Ausstossen des Dosierelementes 6' 
aus den Rollen 8 und 9 bis zum Erreichen des Rolirkorpers ist selir klein und 
konstant. Somit lasst sich der Abstand eines In den Rohrkorper 2 eingesetzten 
Dosierelementes zum nachfolgenden Dosierelement bei gegebener Vorschub- 
geschwindigkeit des Rohrkorpers 2 sehr genau bestimmen. Der Abstand kann 
demzufolge praktisch beliebig gross gehaiten werden, wodurch Tropfbewasse- 
rungsrohre hergestellt werden konnen, die an den gewunschten Stellen mit Do- 
siereiementen und Austrittsoffnungen versehen werden konnen. 

Fig. 2 zeigt den rohrformlgen Kdrper 22, der die Kalibriereinrichtung 
3 bildet und sich aus dem Einfiihrbereich 23, der trompetenfomnig ausgebildet 
ist, und dem lang gestreckten Korperbereich 24 zusammensetzt. Vom Ende 29 
des in die Kuhleinrichtung 19 (Fig. 1) hineinragenden lang gestreckten Korper- 
bereichs 24 her bis gegen die die Kuhleinrichtung 1 9 abschliessenden Wan- 
dung 26 erstreckt sich die Ausnehmung 27, die die Form eines Schlitzes auf- 
weist. In diesen Schlitz 27 ragt die Anpressrolle 18. 

Mit dieser Ausgestaltung wird erreicht, dass die Strecke, die der 
extrudierte Rohrkorper mit den Dosierelementen innerhalb der Kuhleinrichtung 
durchlaufen muss, bis es an die Stelle gelangt, wo die Anpressung des Dosier- 
elementes mit der Innenwandung des Rohrkorpers und somit die Verbindung 
erfolgt, sehr gering gehaiten werden kann. Der Rohrkorper kuhit nicht zu stark 
ab, die Verbindung zwischen der Innenwandung des Rohrkorpers mit den 
Dosierelementen wird optimal, ohne dass die Dosierelemente vorgewamnt wer- 
den mQssen. 

Fig. 3 zeigt im Schnitt die Kalibriereinrichtung 3, durch welche der 
Rohrkorper 2 geleitet wird. In den Rohrkorper 2 hinein ragt, wie zu Fig. 1 be- 
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schrieben worden ist, das Anpresselement 17. Auf diesem Anpresselement 17 
wird das Dosierelement 6 an die Innenwandung des Rohrkorpers 2 angelegt. 
Die aussere Oberflache des Rohrkorpers 2 ist in Kontakl mit der Anpressrolle 
1 8. Durch das Anpresselement 1 7 und die mit diesem zusammenwirkende An- 
pressrolle 1 8 wird das Dosierelement 6 in den Rohrkorper 2 eingedruckt und 
mit diesem verbunden. Um elne optimale Verbindung zu erhalten, ist die An- 
pressrolle 18 mit einer Einbuchtung 20 versehen, die der Aussenkontur des 
Rohrkorpers 2 im Bereich der Kallbriereinrlchtung 3 entspricht. In vorteilhafter 
Weise ist das Dosierelement 6 auf der Verbindungsseite mit dem Rohrkorper 2 
ebenfalls bombiert ausgebildet. 

Im Grund der Einbuchtung 20 der Anpressrolle 18 kann eine uber 
den gesamten Umfang verlaufende Markierungsstruktur 21 angebracht sein. 
Diese Markierungsstruktur 21 kann beispielsweise eine feine Randelung sein. 

Wie aus Fig. 4 erslchtlich ist, wird diese Markierungsstruktur 21 , die 
in Fig. 4 stark vergrdssert dargestellt ist, in die Oberflache des Rohrkorpers 2 
ubertragen, da der Rohrkorper in diesem Bereich noch sehr weich ist. HIerbei 
wird diese Markierungsstruktur 21 nur dort ubertragen, wo ein Gegendruck vor- 
handen Ist, das helsst lediglich uber die Lange des Dosierelementes 6, das mit 
dem Rohrkorper 2 verbunden wird. Beim Eindrucken des Dosierelementes 6 in 
die Wandung des Rohrkorpers 2 entsteht aussenseitig eine Ausbuchtung 23, 
die der Aussenkontur des Dosierelementes 6 entspricht. Dadurch wird der Ef- 
fekt unterstiitzt, dass die Markierungsstruktur 21 nur im Bereich des Dosier- 
elementes 6 auf die Oberflache des Rohkorpers 2 ubertragen wird. Wenn kein 
Dosierelement 6 zwischen dem Anpresselement 17 und der Anpressrolle 18 
vorhanden ist, entsteht kein Druck auf die Anpressrolle 18, die Markierungs- 
struktur 21 wird somit nicht auf die Oberflache des Rohrkorpers 2 ubertragen. 

Mit dieser Einrichtung erhalt man somit an der Oberflache des Rohr- 
korpers 2 an den Stellen, wo sich im Rohrkorper ein Dosierelement 6 befindet, 
ebenfalls eine Markierungsstoiktur 22. Diese Markierungsstruktur 22 kann in 
bekannter Weise und nach dem Verlassen der Kuhleinrichtung 19, wie dies in 
Fig. 1 ersichtlich ist, uber Detektormittel erfasst werden, welche mit einer Bohr- 
einrichtung zusammenwirken, so dass die Austrittsoffnung an der genau richti- 
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gen Stelle in den Rohrk6rper2 gebohrt werden kann. Dies emnoglicht ein kor- 
rektes Anbringen der Austrittsoffnungen im Rohrkorper, unabhangig davon, wie 
gross die Abstande zwischen den einzelnen eingesetzten Dosierelementen 
sind. 

5 Es ware auch denkbar, dass die Markierungsstruktur 21 an der An- 

pressrolle 18 eingefarbt wird, und dass diese Farbe mit der Markierungsstruktur 
21 auf die Oberflache des Rohrkorpers 2 ubertragen wird, und so auf dem 
Rohrkorper 2 eine farbige Markierungsstruktur 22 entstehen wurde, was unter 
Umstanden den Detektierungsvorgang der Markierungsstruktur 22 auf dem 

10 Rohrkorper 2 erleichtern wurde. Ein derartiges Bedrucken konnte beispiels- 
weise mit einem Offsetdruckverfahren erreicht werden. 

Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung konnen Tropfbewasse- 
rungsrohre hergestellt werden, die mit Dosierelementen versehen sind, die ei- 
nen beliebigen Abstand voneinander haben konnen, so dass die Dosierele- 
15 mente und damit das tropfchenweise Austreten von Wasser an der gewunsch- 
ten Stelle des Tropfbewassemngsrohres angebracht werden kann. Derartige 
Tropfbewasserungsrohre konnen somit in beliebiger Weise an die jeweilige Be- 
pflanzungsanordnung angepasst werden. 
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Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von Tropfbewasse- 
rungsrohren, umfassend eine Extrusionseinrichtung (1) zur Erzeugung eines 
Rohrkorpers (2), eine Kalibriereinrichtung (3) und eine Kuhleinrichtung (19) fur 
den Rohrkorper (2), eine Zufuhreinrichtung (5) fur Doslerelemente (6) in den 
Rohrkorper (2) entlang einer Fiihrungsbahn (4), und Mittel zum Verbinden der 
Doslerelemente (6) mit der Innenwandung des Rohrkorpers (2), bestehend aus 
einem Anpresselement (17), das durch den Endbereich der Fuhrungsbahn (4) 
gebildet ist und in den extrudierten Rohrkorper (2) hineinragt, und einem An- 
pressglied (18), das aussenseitig im Bereich des Anpresselementes (17) an 
den Rohrkorper (2) anpressbar ist, wobei die Kalibriereinrichtung (3) aus einem 
rohrformigen Korper (22) gebildet ist, dessen Einfuhrbereich (23) sioh auf den 
gewiinschten Durchmesser des Rohrkorpers (2) verengt und dessen lang ge- 
streckter Korperbereich (24) in die Kuhleinrichtung (19) hineinragt, dadurch 
gekennzeichnet, dass der lang gestreckte Korperbereich (24) des rohrformigen 
Korpers (22) der Kalibriereinrichtung (19) mit einer Ausnehmung (27) versehen 
ist, in welche das Anpressglied (18) hineinragt, so dass der Anpress- und Ver- 
blndvorgang der Doslerelemente (9) mit der Innenwandung des Rohrkorpers 
(2) Innerhalb der Kalibriereinrichtung (3) erfolgt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Ausnehmung (27) im lang gestreckten Korperbereich (24) des rohrformigen 
Korpers (22) die Form eines Schlitzes aufweist, welcher sich vom Ende (29) 
des in die Kuhleinrichtung (19) hineinragenden lang gestreckten Korperbe- 
reichs (24) bis gegen die die Kuhleinrichtung (19) abschliessenden Wandung 
(26) erstreckt, durch welche der lang gestreckte Korperbereich (24) in die 
Kuhleinrichtung (19) eingefuhrt ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Anpressglied eine Anpressrolle (18) Ist, und dass der Anpressdruck 
der Anpressrolle (18) an den Rohrtcorper (2) einstellbar ist. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Anpressrolle (18) eine Einbuchtung (20) aufweist, die der Aussenkontur des 
Rohrkorpers (2) im Bereich der Kalibriereinriciitung (3) entspricht. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass min- 
destens im Grund der Einbuchtung (20) der Anpressrolle (18) eine uber den 
gesamten Umfang veriaufende Markierungsstruktur (21) angebracht ist, welche 
auf die Oberflache des Rohrkorpers (2) im Bereich des jeweiligen Dosierele- 
mentes (6) ubertragbar ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die ZufiiHreinrichtung (4, 5) eine Vereinzelungseinrichtung (7) 
umfasst, in welcher von den kontinuierlich zugefuhrten Dosierelementen (6) 
jeweils das nachste erfassbar ist, gesteuert auf die Fuhrungsbahn (4) 
ausstossbar ist und mittels einer Luftstromung entlang der Fuhrungsbahn (4) in 
den Rohrkorper (2) einbringbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspmch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vereinzelungseinrichtung (7) aus zwei antreibbaren Rollen (8, 9) gebildet ist, 
die einander gegenuberliegend angeordnet sind, und dass jeweils ein Dosier- 
element (6') von den kontinuierlich zugefuhrten Dosierelementen (6) durch die 
beiden Rollen (8, 9) erfassbar, in eine Warteposition bringbar und von dieser 
auf die Fuhrungsbahn (4) ausstossbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass In 
der Fuhrungsbahn (4) eIn Sensor (13) angebracht ist, mit welchem das Errei- 
chen der Warteposition des jeweiligen Dosierelementes (6') feststellbar Ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Luftstromung mit Luftdusen (14) erzeugbar ist, die aus Zu- 
fuhrleitungen (15) gebildet sind, die in die Fuhrungsbahn (4) miinden, und dass 
die Zufuhrleitungen (15) so angeordnet sind, dass der jeweils austretende Luft- 
strom mit einem Winkel von etwa 25- auf das vorzuschiebende Dosierelement 
(6) auftrifft. 



